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Patentansnrilche 

C 1 ) )Verf ahren zum kontinuierlichen Perforieren bahnf Srmiger 
thermoplastischer Vliese, insbesondere Faservliese, mit 
Hilf e einer Gravurwalze und einer glattwandigen Gegen- 
walze, dadurch gekennzeichnet, daB in Kombination die 
Gravurwalze auf Scbmelztemperatur, die glattwandige Ge- 
genwalze auf mittlere Erweichungstemperatur des Vlieses 
erwarmt werden, die Gravurwalze mit hBherer Umfangsge- 
schwindigkeit als die Gegenwalze umlauft und das per- 
forierte Vlies unter Zugspannung mit hSherer Geschwinig- 
keit aus dem tfalzenspalt gezogen wird als die Umfangsge- 
schwindigkeit der glattwandigen Gegenwalze ausmacht. 

2) Verf ahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Vlies aus synthetischen Fasern Oder Fasermischungen 
besteht, die Temperatur der Gravurwalze 160 - 260° C 
und die der Gegenwalze 145 - 210° C betrfigt. 

3) Verf ahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Umfangsgeschwindigkeit der Gravurwalze gegenUber 
der Gegenwalze 110 - 200 % betragt. 

4) Vorrichtung zur DurchfUhrung des Verfahrens nach Anspruch 
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1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dafl die stempelartigen 
Werkzeuge der Gravurwalze (1) teilweise einen schneiden- 
den Rand aufweisen. 

5) Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB 
der schneidende Rand sich Uber den in Drehrichtung vorderen 
Bereich der Werkzeuge der Gravurwalze (1) erstreckt. 

6) Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dafl 
die die freie Stirnseite der stempelartigen Werkzeuge der 
Gravurwalze (1) der OberflSche der Gegenwalze (2) ange- 
paflt ist, d.h. parallel verlauft. 

7) Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Durchmesser der Gravurwalze (2) zur glattwandigen 
Gegenwalze 6:2 his 3:2 1st, 

8) Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Gravurwalze (1) und die Gegenwalze (2) angetriehen 
sind Oder die Gravurwalze (2) angetrieben ist und die 
Gegenwalze (2) gebrexnst mitlauft. 

9) Vorrichtung nach Anspruch 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, 
dafl die Vliesgeschwindigkeit 2 -10 m/min und der Prage- 
druck 2o und 3oo kg/cm Welzenbreite betragt. 
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Dipl.-lng. H. Wangemann } 4 ***** *■ 1.4.1976 

Om4mr took, notiildotf, pp. 51-419658 hmnrfld»5»l 
tmnuiitd, lU n tot Mb IM1 » 

Melne Akte Nr. 5327a V/Pa 

Firaa gaalsch Klel nevefers Kalander GmbH. Neuer Weg 24-40, 
415 Krefeld. 

"Verfflhrea und Vorrtchtam p 2U a kontlnulerllchen Perforleran 
h.ntin-PHT^iger the raoplastiBcher Vliese. Inabeeondere von 
Faservllesen B . 

Die Erflndung bezieht sioh auf ein Verfahren zum kontlnuler- 
llchen Perforieren bahnfBrmiger thermoplastischer Vliese, 
insbesondere von Faservliesen, nit Hilfe einer Gravumalze 
und einer Gegenvalze. - Perner bezieht sich die Erflndung 
auf eine Vorriohtung zur DurchfUhrung dieses Verfahrens. 

Eb 1st bekannt, bahnfBraige Vliese duroh mechaniscb.es Durch- 
steohen els Rapportprageef f ekt zu perf orieren. Ferner 1st e* be- 
kannt, bahnfdralge theraoplatische Vliese durch Ausbrennen 
. der Perforationen herzustellen. Hierbei warden die ausge- 
brannten oder ausgeschnolzenen Telle des Vlieses auf ein 
ait dea bahnfSmigen Tiles aitlauf enden Spezialpapier an- 
geschnolzen, ua hierduroh die auagebrannten Telle des Vlieses 
von dlesea zu entf ernen. 

Das Durchstechen des Vlieses als Rapportprageeffekt bedarf 

eines hohen aechanischen Aufwandes, wahrend das vorstehend 
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an zweiter Stelle genannte Ausbrennen von Teilen des Vlieses 
das Mitlaufen eines Spezialpapieres erforderlich macht. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eln Verfahren und 
eine Vorrichtung der eingangs beschriebenen Art zu schaffen, 
mit welchen das kontinuierliche Perf orieren bahnfSrmiger 
thermoplastischer Vliese einerseits ohrie kostspieligen tech- 
nlschen und verfahrensmSBigen Aufwand mtSglich 1st und anderer- 
seits Zusatzmittel, wie mitlaufende Papierbahnen od.dgl. ver- 
mleden werden. Insgesamt soli hierdurch das Verfahren und die 
zur Anwendung gelangende Vorrichtung eine nennenswerte Ver- 
billigung der Herat ellung des Vlieses ermBglichen. 

Zur LOsung dieser Aufgabe sieht die Erfindung ein Verfahren 
der eingangs beschriebenen Gattung vor, bei dem in Kombination 
die Gravurwalze auf Schmelztemperatur, die glattwandige Gegen- 
walze dagegen auf mittlere Erweichungstemperatur des Vlieses 
erwarmt urerden, die Gravurwalze mit hSherer Umfangsgeschwindig- 
keit als die glattwandige Gegenwalze umlfiuft und das perfo- 
rierte Vlies unter Zuspannung mit hBherer Geschwindigkeit aus 
dem Walzehspalt gezogen wird als die Umfangsgeschwindigkeit 
der glattwanlgen Gegenwalze ausmacht. 

Die Erfindung geht von dem Gedanken aus, daB die stempel- 
artigen Werkzeuge der Gravurwalze in Verbindung mit der 
glattwandigen Gegenwalze auf H8he der jeweils wirksamen 
Werkzeuge der Gravurwalze ein Komprimieren und hierbei ein 
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Verdichten des Vliesmaterials, ferner aber auch ein Schmelzen 
des verdichteten Vliesmaterials auf H8he der stempelartigen 
Werkzeuge bewirken. Die so erschmolzenen Telle des Vlieses 
werden durch die gegenttber der Gravurwalze und gegentiber dem 
Vlies langsamer laufendere glattwandige Gravurwalze festge- 
halten und zu einer Perf orierung auf gerissen* Aufgrund des 
Eindringens der Werkzeuge in das Vlies und des Schmelzens der 
verdichteten Vliesabschnitte auf HBhe der spateren Perfo- 
rierungen ist es notwendig, das Vlies unter Zi^pannung von 
der Gravurwalze abzuziehen. Das Aufreiflen der komprimierten 
und durch ihre sichtbare glasige Struktur deutlich erkenn- 
baren geschmolzenen Vliesabschnitte auf H8he der spSLteren 
Perforierung erfolgt durch die Diff erenzgeschwindigkeit 
zwischen der Gravurwalze und dem Vlies einerseits und der 
glattwandigen Gegenwalze andererseits, - Das Abzieben des 
perforierten Vlieses unter Zugspannung dient auch dem Aus- 
gleich einer zu starken Schrumpfung des Materials* 

In weiterer Ausgestaltung des erfindungsgemSflen Verfahrens 
betrSgt, wenn das Vlies aus synthetischen Fasern oder Faser- 
mischungen besteht, die Teraperatur der Gravurwalze 160 - 260°C 
und die der Gegenwalze 145 - 210°C. 

Die Umfangsgeschwindigkeit der Gravurwalze betr&gt etwa 110 
bis 200 % der Umfangsgeschwindigkeit der glattwandigen Ge- 
genwalze, d 0 h. die Gravurwalzenumfangsgeschwindigkeit kann 
bis zum Doppelten der Gegenwalze betragen. 
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Die Vorrichtung zur DurchfUhrung des Verfahrens sieht vor, 
dafl die stempelartigen Verkzeuge der Gravurwalze teilweise 
einen scharfkantigen Rand aufweisen. Dieser ist in Lauf- 
richtung des Vlieses durch den Valzenspalt am vorderen Ab- 
schnitt der stempelartigen Werkzeuge der Gravurwalze vor- 
gesehen. 

In andersartiger Ausbildung kann die freie Stirnseite der 
stempelartigen Werkzeuge der Gravurwalze der OberflSche der 
Gegenwalze angepaflt sein, d.h. parallel zur Gegenwalze ver- 
laufen. Hierbei kann die Einstellung der Gravurwalze und der 
Gegenwalze so vorgesehen werden, dafl die Gravurwalze auf die 
glatte Walze eingeschliffen wird, d.h. beide Walzen im gegen- 
laufigen Drehsinn gedreht werden und LSppaste in den Walzen- 
spalt eingeftlhrt wird. - Letztlich besteht die M3glichkeit, 
die stempelartigen Werkzeuge der Gravurwalze mit einer ebenen 
glattwandigen Stirnfiache zu versehen, so dafl sich die stempel- 
artigen Werkzeuge und die Gegenwalze lediglich auf eine Achsial- 
linie beriihren und die durch die Werkzeuge der Gravurwalze her- 
gestellten komprimierten und geschmolzenen Vliesabschnitte von 
ihrer achsialen Mitte zu den RSndern hin sich verstarken. 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung verhait sich der Durch- 
messer der Gravurwalze zum Durchmesser der glattwandigen Gegen- 
walze wie 6:2 bis 3:2. 

Die Gravurwalze kann angetrieben sein, wobei die Gegenwalze 

entweder gleichfalls mit dem vorstehend angegebenen Unterschied 
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der Umfangageachwindigkeiten gedreht wird oder aber die Gegen- 
walze 1st angetrieben und die Gegenwalze lauft gebremt mit. 

WShrend die Vliesgeschwindigkeit 2 bis 20 m/mln betragt, kann 
der Pragedruck zwiachen 2o und 3oo kg/cm Valzenbreite betragen. 

Auf der Zeichnung ist ein Auaftihrungabeiapiel der bei den er- 
lindungagemaBen Verfahren zur Anwendung gelangendea Vorrich- 
tung sowie einzelne Verlahrensabschnitte dargestellt und zwar 
zeigt 

Fig. 1 in echematiacher Seitenanaicht die Gravurwalze, 
die glattwandige Gegenwalze aowie die Abzugs- 
vorrlchtung dea Vlieaea, 

Fig. 2 einen vergrBfierten Auaachnitt dea Vlieaea, 
nachdem ein Werkzeug der Gravurwalze aeine 
Pragung in dem Vliee vollfUhrt hat, 

Fig. 3 den gleichen Auaachnitt de8 Vlieaea bei be- 
ginnendem Wirkaamwerden der Relativbewegung 
zwiachen der Gravurwalze und der Gegenwalze 
und Aufreifien dea komprimierten und erschmol- 
zenen VHesabschnittes, 

Fig. 4 die Perforierung, nachdem *r durch das Werk- 
zeug der Gravurwalze komprlmierte und er- 
achmolzene Teil dea Vlieaea durch die langaamer 
laufende Gegenwalze aufgeriaaen worden iBt, 
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Fig. 5 bis 7 in Draufsicht nochmals die Vorgahge 
nach den Fig. 2 Ms 4. 

Venn hier vorstehend von Verkzeugen der Gravurwalze gesprochen 
wird, so sind hierunter die erhabenen vorstehenden Teile der 
Gravurwalze 1 zu verstehen. - Diese arbeitet mit einer glatt- 
vandlgen Gegenwalze 2 zusammen, wobel das Faservlies 3 in 
Richtung des Pfeiles 4 durch den Valzenspalt zwischen belden 
Valzen hindurchgefuhrt wird. Der Umfang der Gegenwalze 2 zum 
Umfang der Gravurwalze verhSlt sich in dargestelltem Beispiel 
wie ca. 3:2. Die Gegenwalze 1st entweder angetrieben oder 
lSuft gebremst mit, wobei die Umfangsgeschwindigkeit der 
Gravurwalze zur Umfangsgeschwindigkeit der Gegenwalze wie 
1,1 bis 2,0:1 verhSlt . - Hinter dem Valzenspalt zwischen den 
beiden Valzen, der, wie untenstehend noch beschrieben wird, 
derart beschaffen 1st, dafl Vliesabschnitte nach Fig. 2 bis 7 
entstehen, ist ein Abzugswalzenpaar 5,6 angeordnet, durch 
welches die perforierte Varenbahn 3a unter Zugepannung aus 
dem Valzenspalt gezogen wird. Die Zugepannung auf die Varen- 
bahn ist hierbei grBBer als ftlr das Stratt-Halten des Vlies- 
abschnittes hinter dem Valzenspalt notwendig ist. - 

Die Valzen 1,2 sind mit nicht dargestellten, an sich bekannten 
Heizeinriohtungen versehen, durch die die Gravurwalze so er- 
warmt wird, dafl ihre Verkzeuge auf Schmelztemperatur und der 
glattwandige Umfang der Gegenwalze auf Erwelchungstemperatur 
des Vlieses 3 gebracht werden. 
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In dem Walzenspalt zwischen den beiden Walzen 1,2 erfahrt das 
Vlies eine Bearbeitung, wie sie in den Pig. 2 bis 7 darge- 
stellt ist. Durch ein Werkzeug der Gravurwalze 1 wird von 
der Oberflache 7 des Vlieses 3 aus eine der Kontur des Werk- 
zeuges, hler einer runden Kontur, entsprechende Eindellung 8 
erzeugt. Hierbei wird ein komprimierter erschmolzener, steg- 
oder membranartiger Abschnitt 9 an der der glattwandigen Ge- 
genwalze 2 benachbarten Seite 10 des Vlieses gebildet. Der 
Abschnitt 9 liegt mit seiner Unterseite 11 an der Gegenwalze 
2 an. Da diese eine geringere Umfangsgeschwindigkeit besitzt 
als die Gravurwalze 1 , deren Werkzeug sich in dem anschliefien- 
den kurzen Verfahrensabschnitt noch in der Ausnebraung 8 be- 
findet, Iftuft der Umfang der glattwandigen Gegenwalze 2 lang- 
samer urn als das Vlies durch den Walzenspalt 5,6 hlndurchge- 
zogen wird. Hierdurch reiflt der membranartige, komprimierte 
und erschmolzene Abschnitt 9 bei 12 auf , wenn das Vlies in 
Richtung des Pfeiles 13 in Fig. 3 gezogen wird. Der aufge- 
rissene Abschnitt liegt dem vorderen Rand 14 der Ausnehmung 8 
nSher als dem rlickwSbrtigen Rand 15 derselben Ausnehmung. 



Im weiteren Verlauf der Drehung der beiden Walzen 1,2 und des 
Abziehens des Vlieses mit Hilfe der Abzugswalzen 5,6, wird 
der aufgerissene Abschnitt bei 12 zu der endgUltigen Per- 
foration 16 erweitert. An den RSndern dieser Perforation 
bleibt lediglich ein dUnner zungenartiger Rand 17 stehen, 
so daB nach ErhSrten dieses zungenartigen Randes ein fester 
Perforationsrand mit einer ringartigen Begrenzung 23 ent- 
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In Fig, 5 bis 7 1st eine Faser 20 des Vlieses in verstSrkter 
Linie dargestellt. Ihr in den Abachnitt 9 ragendes Ende tr£gt 
die Bezugsziff er 21 • Mit Entstehung des aufgerissenen Ab- 
schnittes bei 12 wird die Faser 20 bis an den Rand 22 des 
aufgerissenen Abschnitts 12 verklirzt, urn letztlich, wie in 
Fig. 7 dargestellt ist, am Innenrand 23 der endgtlltigen 
Perforation 16 zu enden. 
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